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@ Procede pour realiser un profile creux en matiere plastique extrudee a armature incorporee. dispositif pour sa 
en oeuvre, et profile creux ainsi obtenu. 
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Proc6d§ pour r6aliser un profile creux a armature Incorpo- 
ree, dispositif pour sa mise en oeuvre, et profile creux ainsi 
obtenu. 

Le profile creux d armature incorporee est r^alts^ par extru- 
sion. 

On confectionne I'armature 9 d partir d'une bande de ma- 
ti6re 4, par example en fer blanc, que f'on fait passer dans un 
syst^me de profilage k galets 5, 6, 7, pour obtenir un tube. Un 
poste d'^rtement 8 entrouve ^lastiquement la fente d§finie 
par tes deux bords de ta bande, pour permettre d'introduire 
dans Tarmature 9 un mandrin fixe creux 11 . Un systdme de 
fermeture 12 associS, par example, k un poste de soudage des 
bords, assure la mise en forme dgftnitive de i'armature tubu- 
laire 9, avant son passage en regard des canaux d'injection 
associfes d un groupe d'extrudeuses 15. 16. 17. On peut 
appliquer ainsi d nmSrieur et d Text^rieur de I'armature 9 
plusieurs couches de matigre plastique durcissable, de prefe- 
rence meiangee avec des fibres. De preference, les couches 
appliqu6es en dernier lieu sont imperm6ables aux gaz. 
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La presente invention concerne un procede pour realiser 
un profile creux a armature incorporee, en introduisant dans 
une tete d'extrusion une armature de renfort de forme allon- 
gee, pour noyer ensuite cette armature dans une matiere syn- 
5 thetique durcissable que 1 * on injecte tout autour de l*arma- 
ture . 

L'ir-.^ntion vise egalement un dispositif pr^vu pour 
1 • application du procede, ainsi que le profile creux renfor- 
ce ainsi obtenu. 

10 II est connu depuis longterops de realiser des profi- 

les creux en y incorporant une armature de renfort, pour 
en augmenter la resistance a la traction ainsi que la rai- 
deur en flexion, en particulier lorsqu'il s'agit de profi- 
les creux en matiere relativement tendre comme , par exemple, 

15 dans le cas d'un profile creux fabrique en matiere plasti- 
que par injection. 

Attendu qu ' un profile creux est noroialement ferme de 
tous les cotes, le seul genre d'armature incorporee qu'on 
pouvait utiliser jusqu'a present etait obtenu a partir 

20 d'une bande de matiere, ou encore a partir d'un fil 

ou d'un barreau de matifere, en introduisant cette armature 
dans une tete d'extrusion, en regard d'un systfeme de canaux 
d'injection, pour entourer cette armature de matiere plasti- 
que injectee de tous les c6tes. 

25 Mais il existe aussi une demande importante pour des 

profiles creux renforces, comportant une armature incorpo- 
ree qui ne consiste pas seulement en des bandes de renfort 
ou en des tiges de renfort mais qui soit, elle aussi, mise 
en forme au pr^alable, pour presenter une configuration ana- 

30 logue h celle du profile creux, afin de renforcer celui-ci 
d*une maniere beaucoup plus efficace. C'est ainsi, par 
exemple, qu'il est souhaitable pour un profil6 creux de 
section circulaire, et done de forme tubulaire, de prevoir 
une armature incorporee qui soit Egalement tubulaire, afin 

35 d'obtenir un profile creux arme ayant une resistance meca- 
nique part icu 1 iferement eievee. 

L' invention a pour but de procurer un procede pour 
realiser des profiles creux armes du genre considere, ce 
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procede perraettant au besoin d'incorporer dans le profile 
creux des armatures qui presentent des sections transver- 
sales relativement complexes, en noyant cette armature dans 
la matiere constitutive du profile creux, afin d'obtenir 
pour celui-ci des qualites m^caniques particulierement ele- 
vees quant h sa resistance a la traction et a -a raideur en 
flexion . 

L' invention se propose egalement de four ir un dispo- 
sitif pour appliquer le procede en question, qui permette de 
realiser en continu un tel profile creux renforce. Et 1 • in- 
vention vise egalement le profile creux renforce ainsi obte- 



nu 



Selon I'invention, le procede du genre defini plus 
haut pour realiser des profiles creux armes, en introduisant 
dans une tete d'extrusion une armature de forme allongee,et 
en injectant une matiere synthetique durcissable tout autour 
de cette armature, est caracterise en ce qu'il comporte, en 
outre, les phases operatoires suivantes : 

a) on confectionne I'armature a incorporer dans le profile 
creux, a partir d'une bande de matiere pourvue de trous, que 
I'on met en forme en la faisant passer dans un poste de pro- 
filage a galets, pour lui donner une section transversale 

de profil determine, telle que les bords longi t udinaux de 
1' armature ainsi mise en forme se trouvent rapproches c6te 
a c6te ou en contact I'un contre I'autre ; 

b) on deforme elast i quement 1 'armature ainsi mise en forme, 
en I'^largissant, pour creer une ouverture en forme de 
fente entre les bords longitudinaux rapproches- c6te k cdte 
ou en contact I'un contre I'autre ; 

c) on introduit un mandrin fixe dans 1 'ouverture en forme 
de fente ; 

d) on referme I'ouverture en forme de fente de I'armature 
qu'on avait 61argie ; 

e) on fixe I'un h I'autre les bords longitudinaux, ainsi rap- 
proches a nouveau cote a c6te ou en contact I'un contre 
I'autre ; 

f) on fait ensuite passer 1 'armature dans un systeme de gui- 
dage roecanique associe k la t§te d'extrusion ; 



g) on applique ensuite par extrusion sur I'armature de ren- 
fort un certain nombre de couches d*une matiere synthetique, 
en faisant arriver cette matiere a la fois par l*exterieur, 
par un systeme de canaux d'injection, et par I'interieur a 
5 travers le mandrin fixe, qui comporte un corps creux a cet 
ef Fet . 

GrSce l.u proc6d6 selon I'invention, on peut r^aliser, 
par exemple, un tube en matifere synth6tique comportant una 
armature tubulaire incorpor6e noyee dans la matiere du tube, 

10 et entoure completement par cette matiere. Un tel profile 

tubulaire peut r6sister a une pression interne relat i vement 
6ievee, tout en presentant une legerete tres in teressante , 
et une resistance particuliereraent elevee a I'egard de 
l*erosion, de sorte qu ' on peut utiliser un tel tube pour des 

15 applications tres diverses, coinme, par exemple, pour des ca- 
nalisations d'eau chaude et d'eau froide. 

Pour obtenir sur I'armature de renfort une couche 
part iculierement reguliere, il est prevu, conformement a 
l*invention, de redresser la bande de matiere servant a 

20 confectionner I'armature, en la faisant passer dans un poste 
de redressement avant sa mise en forme dans le poste de pro- 
filage a galets- II est commode de prendre la matiere en 
bande dans une bobine d * alimentat ion que 1 ' on deroule au fur 
et a mesure, pour assurer la fabrication continue d * un pro- 

25 fil6 creux realist par extrusion. Pour confectionner I'arma- 
ture incorpor^e dans le profile creux, on part d'une bande 
de matifere, telle qu'une bande de t61e mince par exemple, 
pourvue d'une s^rie de trous. Les bords long! tudinaux de 
cette bande de matifere peuvent presenter des saillies d'ac- 

30 crochage et des 6chancrures d'accrochage cor respondant aux 
saillies, de maniere a permettre de fixer 1 ' un h l*autre, 
par accrochage, les bords de la bande de matiere. 

On peut aussi souder 1 * un ^ 1 'autre les bords longitu- 
dinaux de la bande de matl&re. 

35 On peut 6galement r^aliser le proc6de selon 1* inven- 

tion en appliquant plusieurs couches sur I'armature incor- 
por^e, tant h l'ext6rieur qu ' ^ l*int6rieur de celle-ci. 
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L'invention prevoit ainsi d'appliquer sur la face interne 
de I'armature une premiere couche de matiere plastique,en 
faisant arriver cette matiere par un systeme de canaux d'in- 
jection disposes a l*exterieur de I'armature ; la matiere 
plastique passe ensuite a travers les trous de I'armature, 
pour parvenir a I'interieur de l*armature oCi el.le se trouve 
appliquee et mise en forme par le mandrin fixe. II est indi- 
que de r^aliser ainsi avec la m6me matiere plastique une 
premifere couche externe et une premiere couche interne, et 
on peut egalement appliquer ensuite une deuxieme couche ex- 
terne et une deuxieme couche interne, constituees de la meme 
matiere plastique. D'une maniere avantageuse, les deux pre- 
mieres couches peuvent §tre constituees d'un mejange de 
matiere plastique et de fibres, en particulier d*un melange 
de matiere plastique et de fibres de bois, tandis que la deu 
xieme couche externe et la deuxieme couche interne sont ayan 
tageusement realisees avec une matiere synthetique impermea- 
ble aux gaz, qui sert ainsi de barriere de retenue. On peut 
ainsi obtenir un profile creux a plusieurs couches, utilisa- 
ble de preference pour realiser des canalisations pour des 
gaz ou des 1 iquides , tel les que des canalisations d*eau chau- 
de et d'eau froide en particulier. 

La section transversale du profile creux conforme a 
l'invention peut 6tre circulaire ou carree, ou encore de tou 
te autre forme. 

L'invention a egalement pour objet un dispositif pour 
appliquer le procede que I'on vient d ' exposer , pour realiser 
un profile creux a armature incorpor^e. Selon l'invention, 
ce dispositif est caracterise en ce qu'il comporte : 
une machine d'extrusion pourvue, ^ son extr^mit^ d'entr^e, 
d'un poste de redressement , pour redresser une bande de ma- 
ti&re ; un poste de profilage b galets, dispose h la suite 
du poste de redressement, et pourvu de plusieurs paires de 
galets, qui peuvent au besoin 6tre d^cal^s angulairement 
I'une par rapport a I'autre ; 

un poste d * elargissemen t , dispose h la suite du poste de 
profilage a galets, pour elargir I'armature apr6s sa mise 
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en forme, en la d^formant elas tiquement afin d ' y faire ap- 
paraitre une ouverture long! tudinale en forme de fente ; 
un mandrin fixe, adapte a etre introduit dans I'ouverture 
en forme de fente de I'armature ; 
5 un paste de fermeture, dispose a la suite du poste d'elar- 
gissement, pour fermer l*arroature prealablement amende ^ 
son profil transversal definitif y 

un poste de guidage, dispose 5 la suite du poste de ferme- 
ture, et comportant plusieurs organes de guidage repartis 
10 autour de I'armature et en appui sur eel le-c i , pour la gui- 
der dans une position d^terminee ; 

et une t§te d'extrusion, pourvue de plusieurs canaux d ' in- 
jection disposes a la suite 1 ' un de l*autre dans le sens 
longitudinal, et en regard desquels est disposee la t€te 
15 du mandrin fixe et creux qui est associee a la tete d*ex- 
trusion. 

On peut obtenir des cotes precises et fideles pour le 
profile creux ainsi realise conformement a I'invention, en 
assurant un guidage du mandrin fixe, par glissement de ce- 

20 lui-ci sur la face interne de l*arroature de renfort, en 
amont des canaux d*injection. 

Le systeme de guidage prevu dans le dispositif con- 
forme a I'invention est realise de manifere a guider et main- 
tenir I'armature de renfort en position correcte , prat ique- 

25 ment sans aucune usure. A cet effet, le systeme en question 
comporte des organes de guidage constitu^s par des disques 
tournants, en forme de roues dent6es, dont les dents sont 
r^parties r^guliferement a la peripheric des disques, et 
adapt^es a s*engager dans les trous de I'armature de ren- 

30 fort. En prenant ainsi appui sur I'armature, les organes de 
guidage maintiennent celle-ci en position correcte et as- 
surent son guidage de maniere tr^s precise pour lux pernet- 
tre d'avancer. 

Selon 1* invention, le profile creux en roati^re plas- 

35 tique comportant une armature incorpor^e est caract^ris^ 
en ce qu'il est r^alis^ suivant le precede et au moyen du 
dispositif que 1 ' on vient d'indiquer. 

On va maintenant decrire, ^ titre d'exemple, un mode 
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de realisation de I'invention, en se referant aux dessins 
annexes, dans lesquels : 

Fig. 1 est une vue laterale schematique d*une machine 
d'extrusion qui comporte les par t icular i tes prevues dans 
1 ' invention ; 

Fig. 2 est une coupe partielle de la tete d'extrusion ; 

Fig. 3 represente un morceau de la bande de matiere 
qui sert a realiser I'armature de renfort ; et 

Fig. 4 est une vue de cote d'un disque en forme de 
roue dentee, qui est utilise dans le poste de guidage de la 
machine d'extrusion. 

On a represente sur la Fig. 1 une vue laterale schema- 
tique d ' une machine d'extrusion conforme a 1 ' invent ion , de- 
signee par 1 e • nuraero-repere general l.Cette machine d'extru- 
sion permet de realiser le procede conforme a I'invention, 
pour produire en continu des profiles creux renforces. 

La machine d'extrusion 1 est pourvue d'une bobine 
d ' al imen t at ion 2, sur laquelle est enroulee une bande de 
matiere 4 utilisee en fabrication, et dbnt on a represente 
un morceau sur la Fig. 4, Dsns le mode de realisation consi- 
dere a titre d'exemple, la bande de matiere 4 est constituee 
(Fig; 3) par une bande de t61e comportant un grand nombre de 
trous 28, disposes c6te a c6te en rangees dans le sens de la 
longueur de la bande. Les bords exterieurs de la bande de 
matifere 4 presentent des saillies d'accrochage 30 et des 
echancrures d'accrochage 29 de profil correspondant . 

La bande de matiere 4 de la machine d'extrusion de la 
Fig. 1 passe d*abord dans un poste de redressement 3, dans 
lequel la bande de mati&re se trouve exactement redress^e en 
une bande de tfile bien plane et sans ondulations. A la sortie 
du poste de redressement 3, la bande de matiere passe dans un 
poste de profilage situe dans la zone AB-CD, pourvu de plu- 
sieurs paires de galets 5,6,7 qui servent a donner h la bande 
de mati&re 4 un profil transversal de forme voulue.Les pai- 
res de galets de profilage 5,6,7 t cooperent ainsi peu- 
vent fitre decal^es angulairement I'une par rapport d I'autre, 
de mani&re a realiser dans la bande de matiere diverses par- 
ties arrondies. La bande de matiere qui sort du poste de pro- 



1 

filage a I'endroit du plan CD constitue une armature comple- 
tement mise en Forme, et qui, dans le cas du mode de reali- 
sation considere a titre d'exemple, se presente comme un tu- 
be rond. Pour la mise en forme de I'armature de renfort, on 

5 s'arrange toujours pour que deux bords longi tudinaux ,por- 
tant respect ivement les saillies d'accrochage en forme de 
dents 30 e* les 6chancrures d'accrochage 29 de profil cor- 
respondant , se trouvent face S face ou en contact I'un cen- 
tre I'autre. L*armature tubulaire ainsi mise en forme passe 

10 ensuite dans un poste d ' elargissement 8 (plan EF), ou I'ar- 
mature tubulaire subit en profil une deformation pur.ement 
elastique, pour creer une fente longi tudinale entre ses deux 
bords longi tudinaux . Dans la zone comprise entre GH et EF, 
la fente longi tudina le ainsi menagee dans I'armature tubu- 

15 laire sert a faire penetrer a I'interieur de celle-ci un man- 
drin fixe 11, qui s'etend jusqu'a I'extremite de sortie de 
la tete d'extrusion 14. 

L'armature tubulaire 9 arrive ensuite a un poste de 
fermeture 12(plan GH), ou les deux bords longi tudi naux se 

20 trouvent a nouveau rapproches 1 ' un contre l'autre,pour sup- 
primer la fente et faire passer 1 ' un sur I'autre les deux 
bords longitudinaux , de maniere a engager les unes dans les 
autres les dents d'accrochage en saillie 30 et les echancru- 
res d'accrochage cor respondantes 29. Ainsi, I'armature est 

25 completement pr^paree a 6tre introduite dans un poste de gui- 
dage 13, qui comporte un certain nombre de disques tournants 
en forme de roues dentees 31, r^gulierement r^partis autour 
de I'armature tubulaire. On a represents sur la Fig. 4 1 ' un 
de ces disques 31 , qui portent en p6riph6rie des saillies en 

30 forme de dents 32, entre lesquelles existe un intervalle qui 
correspond & 1' intervalle (longitudinal) des trous de la ban- 
de de mati&re 4 utilis6e pour rSaliser I'armature tubulaire 
9. Ces disques de guidage en forme de roues dent6es ont leurs 
plans principaux paralleles h I'axe longitudinal de la ma- 
35 chine d'extrusion 1, et on peut au besoin pr6voir ainsi plu- 
sieurs groupes de disques disposes I ' un derriere I'autre dans 
le sens longitudinal, avec une repartition appropri^e autour 
de I'armature tubulaire 9, de maniere ^ centrer avec pr6ci- 
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sion 1 'armature tubulaire 9 dans une position detertninee h 
I'endroit du poste de guidage 13, afin d'introduire dans la 
tSte d'extrusion 18 1'arnature tubulaife 9 ainsi exactement 
centree. GrSce aux disques de guidage en forme de roues den- 
5 tees 31, on supprime presque complfe temen t les frottemenfcs h 

l*endroit du poste de guidage 13, d'une m^sni^re par taculi&re- 
nent avantageuse, ce qui assure une usure extrdaenent reduite 
au mdme endroit. 

Les rangees de trous dispos^es dans le sens longitudi- 
10 nal peuvent presenter un decalage I'une par rapport & 1 ' au- 
tre dans le' mdme sens, gr3ce d quo! on peut eviter la siraul- 
taneite des mouvements d" entree et de sortie des dents des 
disques de guidage 31, dans les trous de 1 'armature ; et ces 
mouvements qui s'effectuent alors en partie a contretemps, 
15 perinettent de supprimer efficacement les secousses et les 
vibrations de I'armature ainsi entralnee vers I'avant- 

L'armature tubulaire 9 qui sort du poste de guidage 13 
penetre dans une tSte d'extrusion 18, qu ' on a schematisee en 
coupe partielle sur la Fig. 2, a ^chelle agrandie. La tSte 
20 d'extrusion 18 est constituee par plusieurs elements en for- 
me de disques 33,14, maintenus ensemble dans le sens longi- 
tudinal par des organes de fixation appropr ies C non represen- 
tes). La tSte d'extrusion contient un premier canal d*in- 
jection 19, de forme annulaire, dispose autour de I'armature 
25 9 et qui communique avec une fente d'injection orient^e obli- 
quement. Ce canal d' injection annulaire 19 permet d'envoyer 
un certain d^bit de aatifere plastique sur la parol de I'arna- 
ture tubulaire 9, de aani&re k faire p^n^trer une partie de 
cette aatlere plastique h I'int^rieur de I'arBature tubulai- 
30 re, a travers les trous 2S de I'araature (Fig. 3) .Sur la 

Fig. 2, on a sch^aatis^ le aandrin fixe 11 que 1 * on peut an- 
troduire h I'int^rieur de I'araature tubulaire 9, en regard de 
la face interne de la parol de I'araature, dans la zone du 
poste de guidage 13. 
35 Du c6t6 de son extr^ait^ ant^rieure, le aandrin fixe 11 

pr^sente une gorge annulaire profil^e en cuvette 23', qui en- 
toure le aandrin et dans laquelle peut p^n^trer la aati&re 
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plastique provenant du canal d'injection 19 et qui est pas- 
see a travers les trous 28 de la paroi de I'armature 9. Sous 
I'effet du profil du mandrin fixe 11 qui va en s ' elargi ssan t 
progress! vement , la roatiere plastique contenue dans la gor- 
ge 23* forme une couche interne 24 contre la paroi de I'arma- 
ture 9, alors qu ' une couche externe 23 se forme en m#me temps 
sur la fac:, externe de la m§me parol, et se trouve r6unie h 
la premifere couche 24 par la matifere plastique qui passe dans 
les trous 28 de I'armature tubulaire 9. 

bans le sens du mouvement d'avance de I'armature tubu- 
laire 9, un deuxieme canal annulaire d'injection 20 est dis- 
pose a la suite du premier canal annulaire 19, pour deposer 
une deuxieme couche exterieure 25 sur la premiere couche ex- 
terieure 23 de matiere plastique. 

Par I'interieur du mandrin fixe 11, qui est creux,on 
fait arriver un debit de matiere plastique debouchant par des 
canaux d'injection 27, pour appliquer une deuxieme couche in- 
terieure 26 sur la premiere couche interieure 24, et c'est 
le profil de I'extremite 21 du mandrin fixe 11 qui determine 
la forme definitive de cette deuxieme couche interieure . Comme 
on le voit sur la Fig. 2, le diametre exterieur de I'extremi- 
te 21 est un peu plus faible que le diametre du corps du man- 
drin fixe 11 dans la zone du poste de guidage 13. 

On obtient ainsi un profile creux renforce, qui sort 
par I'extr6mit6 gauche de la machine d*extrusion, et ce pro- 
file creux, non seulement peut 6tre r6alis6 en toute longueur 
voulue, au choix, mais il pr^sente, en outre, des propri^t^s 
bien par ticuliferes : 

On peut r6aliser ce profile creux avec . une parol par— 
t iculiferement mince, constitute de plusieurs couches ext6- 
rieures et de plusieurs couches inttrieures* te profil trans- 
versal de I'armature disposte dans ce profile correspond au 
profil transversal du profile creux lui-a6me, ce qui pernet 
d'utiliser trfes efficacement cette armature de renfort,en 
vue d'obtenir une resistance mecanique eiev6e, en particulier 
quant a la rigidity en flexion. 

11 va de soi qu'on peut r^aliser la tdte d'extrusion 



10 



18 avec plus de deux canaux d'injection 19 et 20, de manie- 
re a obtenir une structure h plusieurs couches , compor tent 
plus de quatre couches assocides a une armature de renfort 
incor poree . 

Les dispositions que I'on a indiquees pr^c^demment per- 
mettent, en outre, d' obtenir un avantage int^rersant, car 
on peut assurer de mani^re trfes precise, tout Eutour du pro- 
file et sur toute la longueur de celui-ci, I'^paisseur cons- 
tante de chacune des couches, de mani&re a obtenir un profi- 
le creux ayant des qualites mecaniques constantes dans tou- 
tes les directions autour de son axe. Cet avantage est parti- 
culierement interessant lorsque le profile creux est destine 
& servir de canalisation pour un gaz ou un liquide a haute 
pression . 

II est evident que, pour r^aliser les couches qui re- 
couvrent J 'armature de renfort, on peut utiliser divers gen-^ 
res de matieres plastiques, divers melanges de matieres 
plastiques et de fibres de renfort, ou diverses barrieres 
d'etancheite de nature specifique, a base de matieres plas-.,, 
t iques . 

Dans un mode de realisation part iculierement avanta- ; 
geux, on peut ainsi utiliser un copolymere d'ethylene et 
d'alcool vinylique pour la couche interieure 26 et/ou pour 
la couche exterieure 25, de sorte que ces couches jouent 
alors le role de couches de retenue stanches aux gaz. 

II faut bien preciser que le precede d'extrusion con- 
forme h 1 'invention, tel qu'on vient de le decrire, n'est 
limite en aucune maniere au seul cas d'une armature incorpo- 
r6e de section circulaire. On peut en effet r^aliser aussi, 
conformement b 1* invention, des profiles creux de section 
carr^e ou de section rectangulaire , ou encore des profiles 
creux ayant toute autre section t ransversale , en operant de. 
la m€me maniere. 

Dans la machine d'extrusion 1 representee sur la Fig.l, 
on utilise en principe le d^bit de trois extrudeuses 15,16 
et 17. Mais il est Evident pour un sp^cialiste qu'on peut en 
utiliser un plus grand nombre,et par exemple associer a 
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I'extrudeuse 15 une quatrifeme extrudeuse , af in de deposer 
par I'interieur une couche de recou v r emen t speciale sur les 
couches deja deposees success! vement , en operant par un deu- 
xieme passage menage a I'interieur du corps du mandrin fixe 
11. 

EnF'n, le poste de Fermeture 12 peut aussi §tre consti- 
tu6 par un poste de soudage, en aval duquel est dispose un 
poste de meulage , pour souder I'un h l*autre les deux bords 
longi tudinaux de 1 'armature tubulaire, apres la mise en for- 
me definitive de celle-ci. En ce cas, il suffit, la plupart 
du temps, de realiser un joint soude par points espaces a un 
intervalle determine, et non un joint soude a cordon continu. 

La bande de matiere 4, servant a conf ectionner I'arma- 
ture incorpor^e, peut §tre en fer-blanc, ou en tole d'acier, 
DU encore en cuivre ou en tout autre metal, mais cette bande 
peut aussi ^tre constituee par un treillis d'armature ou par 
un t issu raidi . 

On peut aussi, grace au precede con forme a 1' invention, 
realiser en matiere plastique un profile creux de section 
transversale relativement impor tante , ren f orc6 par une arma- 
ture incorporee entierement noyee dans la matiere plastique. 
On peut egalement utiliser cette armature incorporee pour 
transmettre des signaux electriques, si bien que le profile 
creux realise conformement a 1' invention peut remplir une 
double fonction, d'une part comroe canalisation de transport 
poor un gaz ou un liquide, et d*autre part comcne conducteur 
61ectr ique , pour assurer le passage de signaux Electriques ou 
d*un courant 61ectrique d • alimentation. 

Toutes les par t iculari t^s techniques indiqu6es dans 
la description et representees sur les dessins ont leur im- 
portance pour I'invention. 



2599667 



12 

RCVENDICATIQNS 
1. Precede pour realiser des profiles creux armes,can- 
sistant b. introduire dans une tSte d* extrusion une armature 
de forme allongee, et ^ injecter une raatiere synthetique 
durcissable tout autour de cette armature , caract^rise en 
5 ce que : 

a) on confectlonne 1 'armature k incorporer dans le profile 
creux h partir d'une bande de mati§re (4) pourvue de trous(28), 
que I* on met en forme en la faisant passer dans un paste de 
profilage ^ galets (5,6,7), pour lux donner une section trans- 

1Q versale de profil determine, tel que les bords longi tudinaux 
de 1 'armature ainsi mise en forme se trou-vent rapproches cdte 
^ cdte, ou .en contact 1 * un contre I'autre ; 

b) on deforme elas tiquement 1 'armature (9) ainsi mise en 
forme, en 1 ' ^largissan t pour creer une ouverture en forme 

15 de fente entre les bords longitudinaux rapproches c3te h 
cate,ou en contact 1 ' un contre I'autre ; 

c) on introduit un mandrin fixe (11,21,27) dans I'ouverture . t 
en forme de fente ainsi creee ; . , 

d) on referme I'ouverture en forme, de fente de 1 'armature i-. 
20 (9) qu'on avait elargie ; 

e) on fixe 1 ' un a I'autre les bords longitudinaux ainsi ,t 
rapproches k nouveau cdte a cdte, ou en contact 1 ' un contre *> 
I'autre ; 

f) on fait ensuite passer I'armature (9) dans un systeme de 
25 guidage (13) associ^ k la tSte d'extrusion (18) ; 

g) on applique ensuite par extrusion sur I'armature de, ren- 
fort (9) un certain nonbre de couches (23,24,25,26) d'une 
■ati&re synthetique, qu'on fait arriver ^ la fois par I'ex- 
t^rieur, par un syst^ae de canaux d'injection, et par I'intS- 

30 rleur k travers le mandrin fixe (11,21,27), 

2. Proc^d^ selon la revendlcation 1 tcaract^ris^ en ce 
qu'on redresse la bande de aati^re (4)yavant sa aise en for- 
«e dans le poste de profilage ^galets (5,6, 7), en la faisant 
passer dans un poste de redresseaent (3). 

35 3. Proc^d^ selon I'une des revendications 1 ou 2,carac- 

t^ris^ en ce qu'on pr^l&ve la aati&re en bande (4) sur une 
bobine d • aliaentation (2) que I'on d^roulc au fur et k aesu- 
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4. Precede selan 1 * une des revendica t ions 1 & 3, carac- 
terise en ce qu ' on utilise une bande de oatiere (4) consti- 
tuee par une bande de tdle nince, pouEvue d * un certain nom- 
bre de rangees de trous. 

5. Precede selon la revendication 4 , caract^ris^ en ce 
que les bords longi tudinaux de la bande de matifere (4) sent 
pourvus de saillies d'accrochage (30), et d ' ^chancrures d'ac- 
crochage (29) de profil correspondant h celui desdltes sail- 
lies- 

6. Procede selon 1 ' une des revendica t ions 1 & 4,carac- 
terise en ce qu'on fixe 1 ' un k I'autre par saudage les bords 
longi tudinaux de I'armature de renfort (9) apres la raise en 
forme de celle-ci. 

7. Procede selon 1 ' une des revendications 1 a 6,carac- 
terise en ce qu'on applique ^ I'armature (9) une premifere 
couche interieure (24) de matiere synthetique amenee par un 
canal d'injection exterieur (19),cette aatiere passant h 
I'interieur de I'armature (9) & travers les trous (28) de 
celle-ci , pour se trouver mise en forme par le aandrin fixe 
(11,21,27) et appliquee par le nandrin contre la face inter- 
ne de I'armature (9), 

8. Proc^dd selon la. revendication 7, ca- 

racterise en ce que la premifere couche externe (23) de joatife- 
re synthetique et la premifere couche interne (24) de matiere 
synthetique sont constitutes de la m^me aati&re, et en ce 
qu'on applique ^ I'armature (9) une deuxl^ae couche externe 
(25) et une deuxifene couche interne (26) qui sont constitutes 
de la Bitae aati&re synthtt ique. 

9. Proctdt selon la revendication 8, caracttrist en ce 
que la aatiere synthetique de la preai&re couche interne(24) 
et de la premifere couche externe (23) est difftrente de la 
■atifere synthetique de la deuxi&ae couche interne (26)et de 
la deuxifeae couche externe (25). 

10. Precede selon la revendication 9,caracteri3e en ce 
que la aatifere synthetique de la preai&re couche internc(24) 
et de la preaifere couche externe (23) est h base d'un aeian- 
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ge de fibres et de matifere plastique. 

11. Precede selon la revendicat ion 10, caracterise en 
ce que le melange de matiere plastique et de Fibres comporte 
des fibres. de bois 



12. Procede selon I'une des revendica . ions 8 h 11,carac 
t^rise en ce qu ' on emploie une matiere impermeable aux gaz 
pour r^aliser la deuxieme couche externe (25) et/ou la deuxife 
me couche interne (26). 

13. Procede selon la revendica t ion 1 2 , car ac ter ise en ce 
que la matiere impermeable aux gaz est a base d ' un copolymere 
^thylfene-alcool vinylique. 

14. Procede selon la revendica tion 1 , caracterise en ce 
qu'on met en forme la bande de matiere (4) dans un systeme 

de profilage a galets,pour lui donner une section transversa- 
le de forme circulaire ou carree. 

15. Procede selon la revendica tion 4 , caracterise en 

ce qu*an utilise une bande de matiere (4), qui compor'te plu- 
sieurs rangees de trous disposees cate h cdte dans le* sens 
de la longueur de la bande, et en ce que les trous de I'une 
des rangees longi tudina 1 es peuvent §tre decales dans le sens 
de la longueur de la bande par rapport aux trous d'une au- 
tre rangee. 

16. Oispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
I'une des revendica t ions 1 h 15, comportant des moyens pour 
introduire une armature de renfort dans une tSte d*extrusion 
dans laquelle sont menag^s des canaux d * injection, pour endui- 
re 1 'armature d'une oati&re synth^tique injectee tout autour 
de celle-ci ; caracterise en ce qu'xl coaporte : 
une aachine d'extrusion (1) pourvue k son extr^nit^ d'entr^e 
d'un poste de redresseaent (3), pour redresser une bande de 
■atifere (4) ; 

un poste de profilage h galets , dispose h la suite du poste 
de redresseaent (3), et pourvu de plusieurs paires de galets 
(5,6,7) qui peuvent au besoin 6tre decal^es angulaireaent 
I'une par rapport h I'autre ; 
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un poste d * elargissement (8), dispose k la suite du poste de 
profilage k galets, pour elargir i*arnature (9) apres sa . 
nise en forme, en la d^formant §las tiquenen t afin d'y faire 
apparaltre une ouverture iongi tudinale en forme de fente ; 
5 un mandrin fixe (11),adapte k 6tre introduit dans l*ouverturt 
en '^orne de fente de I'araature (9) ; 

un paste de feraeture (12), dispose k la suite du poste 
d* ^largissenent (8), pour fermer 1 'armature prdalableaent 
amenee k son profil transversal d6finitif,en fixant l*un a 
10 1' autre les bords longi tudinaux de la bande de matiere mise 
en forme par profilage ; 

un poste de guidage (13), dispose k la suite du poste de fer- 
meture,et comportant plusieurs organes de guidage (31)repar- 
tis autour de 1 'armature (9) et en appui sur celle-ci , pour 
15 la guider dans une position determinee ; 

efc une tfite d'extrusion (18), pourvue de plusieurs canaux 
d'injection (19,20) disposes 4 la suite I'un de I'autre dans 
le sens longi tudinal , et en regard desquels est disposee la 
t§te (21) du mandrin fixe et creux (11,21,27) associee k 
20 la tete d'extrusion. 

17. Dispositif selon la r e vendica tion 16, carac ter ise 
en ce que le mandrin fixe est guidd par glissement sur la fa- 
ce interne de I'armature de renfort (9), en araont des canaux 
d'injection (19,20). 
25 18. Dispositif selon 1 ' une des revendica tions 16 ou 17, 

caract^rise en ce que le mandrin fixe pr£sente,sur sa partie 
ant^rieure, une gorge ^vid^e (23') profil^e en cuvette et qui 
entoure le corps du nandrinypour recevoir la matifere synth^- 
tique arrivant de I'ext^rieur k travers les trous (28) de 
30 I'armature (9). 

19. Dispositif selon I'une des revendications 16 k 18, 
caractdris^ en ce que le aandrin fixe (11) coaporte une ex- 
tr^vit^ (21) de diaa^tre plus falble que le reste du corps 
du mandrin. 

35 20. Dispositif selon la revendication 16,caracttfris^ 

en ce que les organes de guidage (31) du poste de guidage 
(13) sont constitu^s par des disques tournants en forme de 
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roues dentees,dont les dents (32) sont reparties reguliere- 
ment a la peripherie des disques,et adaptees a s'engager 
dans les trous (28) de I'armature de renfort (9). 

21. Dispositif selon la revendicat ion 20 , caracter ise 
en ce qu'il comporte plusieurs grouper de- disque^ tournants 
(31 ), disposes 1 * un derriere I'autre dans le sens longitudi- 
nal, et adaptes a s'engager sur I'armature (9). 

22. Dispositif selon la revendication 1 6 , carac terise 
en ce que le poste de fermeture est un poste de soudage. 

23. Profile creux en matiere plastique comportant une 
armature tubulaire incorporee, noyee dans la matiere plasti- 
que, caracterise en ce qu'il est realise conformement a 1 ' une 
des re vendications 1 a 22. 

24. Profile creux conforme a la revendication 23, carac- 
terise en ce que I'armature de renfort incorporee dans le 
profile sert de conducteur el ect r ique , pour assurer le passa- 
ge de signaux electriques et de courant electrique. 



I 
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Fig.^ 
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